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a "Gépipari szerelés" c. targy
oktatasahoz
Neptun kéd: GEGTT313M

Szak: Gépészmérnoki mesterszak (MSc) nappali tagozat

Szakirany Mindségbiztositas

Evfolyam: 1.

Eléado: Dr. Kundrak Janos egy. tanar

Gyakorlatvezeto: Dr. Deszpoth Istvan mesteroktatd

Idétartam: 2017. szeptember 11.- 2017. december 15.

heti 2 ora eldadas és 1 6ra gyakorlat
Eldadasi és gyakorlati orak iitemterve naptari hetek szerint
37.hét E: A gépipari termékek és a szerelés adekvat hierarchikus struktirdja.
Gy: Meéretlanc megoldasi modszerek. Statisztikai méretlancok.
38.hét E:  Oktatasi sziinet
Gy: Oktatasi sziinet
39. hét E: Cserélhetdség. Méretlanc megoldasok. Statisztikai szerelési méretlancok.
Gy: Statisztikai szerelési méretlanc megoldasi példak.
40. hét E: A szerelés technologiai folyamat tervezése. Tervezési szintek, részfeladatok.
Gy: Statisztikai szerelési méretlanc gyakorlati példa.

41. hét E: A szerelési folyamat tervezése. ElGtervezés. A gyartmany tagolasa,
részegységekre bontas. Csaladfa. SzerelhetOség vizsgalata, szereléshelyes
konstrukcio.

Gy: Szerelt egység szerelési csaladfajanak elkészitése. Példak szerelési csaladfara.

42. hét E:  Miveleti sorrendtervezés. A technoldgiai folyamat szakaszai, elvi vazlata.
Globalis miiveletek képzése. Gép- és eszkozvalasztds. Szerszdmvalasztis ¢€s
elrendezés. Miiveletek és miiveletelemek tervezése.

Gy: Szerelt egységek csaladfajanak, szerelési sorrendejének onallo elemzése, javitasa.

43. hét E: Kotésmodok megvalasztasa, szereléstechnologiai jellemzoi |.

Gy: A szerelés technoldgiai dokumentaciéi (miiveleti sorrendterv, szerelési
miveletterv példak).
44. hét E:  Oktatasi sziinet
Gy: Oktatasi sziinet

45. hét E: Kotésmodok megvalasztasa, szereléstechnologiai jellemzoi I1.
Gy: Gépszerelési gyakorlat

46. hét E:  Szerszamgépek szerelése.
Gy: Szerszamgépek részegység szerelése.

47. hét E:  Szereldrendszerek. A szerelési moddszer megvalasztasa, szerelési struktira
kialakitasa.A szerelés szervezettségének kérdései.

Gy: Szerel6 munkahelyek tervezése.



48. hét E:  Zarthelyi
Gy: Fogaskerékszivattyu szerelése

49, hét E:  Ergonomia a szerelésben
Gy: Pé¢lda ergondmiai elemzésre

50. hét E: Rugalmas automatizalas, robotizalas a szerelésben. A szerelés mindségének
biztositasa.
Gy: F¢lévzaras

A tantargy félévi lezarasa: alairas és kollokvium.

Az alairas megszerzésének feltételei:
e Az eldadasokon és gyakorlati foglalkozasokon valo aktiv részvétel.
o A zarthelyi legalabb elégséges szintli megirasa.
id6tartama: 90 perc
értékelés: 0 -39 pont 1 (elégtelen) 70 - 84 pont4 (négyes)
40 - 54 pont 2 (elégséges) 85 - 100 pont 5 (jeles)
55 - 69 pont 3 (kozepes)
Potlas: az 50. oktatasi héten.
e A tervezési feladat legalabb elégséges szintli megoldéasa. A tervezési feladat kdvetelményeit a
feladat kiirdsa tartalmazza. A megoldast segitdé konzultaciokat a gyakorlati 6rakon (esetleg mas
egyeztetett idOdpontban) a tervezésvezetd €s a gyakorlatvezetd oktatok tartjak.

Alairas végleges megtagadasa
Az eléadéasok 40%-at, a gyakorlatok 30 %-at meghalad6 igazolatlan hianyzas esetén.

Vizsga: irasban (90 perc, 100 pont, értékelés a zarthelyinek megfelelden) és szoban torténik.

Ajanlott irodalom:
Géacs Gyorgy:  Alkatrészgyartas €s szerelés II. Szerelés
Tankonyvkiado, Budapest, 1981. (J 14-300)

Németh Tibor:  Gépipari szerelés
Miiszaki Konyvkiadd, Budapest, 1981.
Klaus Brankamp: Gyartasi és szerelési kézikonyv
Miiszaki Konyvkiadd, Budapest, 1980.

Miskolc, 2017. szeptember 11.
Dr. Kundrak Janos
egyetemi tanar



Tajékoztato
a ,,Gépipari szerelés” cimii targy oktatasahoz

Levelezo tagozat
Neptun kod: GEGTT338ML

Szak: Gépészmérndki mesterszak (MSc)

Szakirdny: Gépgyartastechnologia és gyartasi rendszerek

Evfolyam: II.

Eléado: Sztankovics Istvan tanarsegéd

Idotartam: 2021. szeptember 06.- 2021. december 10.

Kiméret: 16/0/v/3

Eldadasi orak iitemterve

l.ea A szerelés helye, sulya €s szerepe a gyartasban. Fogalmi meghatarozasok, értelmezések.
Alkatrészgyartas €s szerelés folyamatai kozotti hasonldsagok €s Iényeges kiilonbségek. A
gépipari termékek ¢€s a szerelés adekvat hierarchikus strukturaja. A technolédgiai folyamat
rendszerelméleti jellemzése. A szerelési technologia fejlettségét befolyasold tényezok.
Racionalizélas. A szerelési folyamat tevékenység elemei és szimbolikus dbrazolasuk.

2.ea A gyartméany tagolasa, szerelési csaladfak. Altalanos méretlanc elmélet. Szerelési
méretlancok elemzése. Cserélhetdségelmélet. Szereldémunkahelyek kialakitdsdnak
szempontjai. Mozdulatelemzés, MTM-3M moddszer. Szerelés pontossaga. Szerelési
egységek, gyartmanyok mindségi vizsgalata. A szerelés mindségének biztositasa.
Szamitogépek felhasznaldsa a szerelés tervezésében, irdnyitasdban és a konstrukcid
szerelés-helyességének vizsgalataban.

3.ea Megmunkalasok ¢és megmunkald eljardsok a szerelésben. Kotésmodok és azok
létrehozasanak technoldgiai jellemzdi._ A szerelés szervezettségi kérdései. A szerelési
modszer megvalasztasa, struktura kialakitasa. A folyamat, a szereldmunkahely és a szerelési
termeld egység szervezettsége. Szerelorendszerek kialakitasa Szereléstervezés segitése
szamitogéppel. A szerelési folyamat automatizalasa.

4.ea A gépipari szerelés tervezésének alapjai. A szerelés technologiai folyamat

rendszerelméleti jellemzdi. A szerelés technologiai folyamat tervezése. Tervezési szintek,
részfeladatok. Gyartmany tagoldsa, csaladfa. Szerelhetdség vizsgalata, szereléshelyes
konstrukci6. A technoldgiai folyamat szakaszai, elvi vazlata. Miiveleti sorrendtervezés.
Miiveletek tervezése. Miiveletelemek képzése.

A tantargy félévi lezarasanak modja: alairéas és kollokvium.

A félévi alairas megszerzésének feltételei:

A kijelolt feladat legalabb elégséges szintli megoldasa.

Az eldadasokon valo aktiv részvétel. Az ordk latogatasanak teljes hidnya végleges aldiras
megtagadast von maga utan.

Félévkozi zarthelyi legalabb elégséges szintli megirdsa

A vizsga: A vizsgan a tantargy teljes anyagdnak a gyakorlati alkalmazashoz sziikséges
elsajatitasarol kell szamot adnia a vizsgazonak. A vizsga értékelése 6tfokozatu.

Ajanlott irodalom:

[1] Gacs Gyorgy: Alkatrészgyartas és szerelés 1. Szerelés, Tankonyvkiado, Budapest, 1981.
[2] Németh Tibor: Gépipari szerelés Miiszaki Konyvkiadd, Budapest, 1981.

[3] Klaus Brankamp: Gyartasi és szerelési kézikonyv, Miiszaki Konyvkiadd, Budapest, 1980.

Miskolc, 2021. szeptember 06. Sztankovics Istvan

tanarsegéd



Szerelés

1. A szerelés szerepe és helye a gyartasban

1.1 Ismertesse (abran is) a gépipari termékek hierarchikus strukturajat!
1.1.1. Mit értunk szerelési egység alatt?
1.1.2. Mit értlink szerelési részegység és/vagy alegység és/vagy alkatrész alatt?

1.2.Vazlaton mutassa be a gyartasi folyamat hierarchikus strukturajat!
1.2.1. Mit értink TF alatt,
1.2.2. Szerelés technoldgiai folyamat értelmezése

2. Kapcsolodasi feltételek és méretlancok vizsgalata

2.1. A zarétag pontossaganak biztositasara milyen szerelési méretlanc megoldasi moédszerek ismeretesek?

2.2. Ertelmezze a teljes cserélhetéséget. Adja meg alkalmazasi terilleteit , elényeit, hatranyait!

2.3. Ertelmezze a részleges (korlatozott) cserélhetéséggel torténd szerelést. Adja meg alkalmazasi teriileteit
, elényeit, hatranyait!?

2.4. Ertelmezze a vélogato parositassal torténd szerelést. Adja meg alkalmazasi teriileteit , elényeit,
hatranyait!?

2.5. Az abréan egy szerelési méretlanc lathatd. Meg kell allapitani, hogy a megadott gyartasi tirésekkel a
csavar beszerelhet6-e anélkil, hogy a vége fellitkdzne a horony aljan.

0,2 0
10 ¢ 309,15

?

2.6 Az abran lathato szerelt tengelyt teljes cserélhetdséggel kell szerelni a hajtémiihazba.

NINN

Y
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Névleges méretek: +0.25
Fogaskerék L. (1. tételszam)  agyszélesség: L1=30 mm Miikodés szempontjabol megkivant jaték: L A +0’05
Fogaskerék IL.(2. tételszam)  szélesség: L3=20 mm !
Tavtart6 1. (3. tételszam) szélesség:  L,=35mm A hajtomiihaz belsé homlokfeliilet tavolsaganak
Tavtarto 11.(4 tételszam) szélesség:  L,=15 mm ) +0,17
Hajtémiihaz belsé mérete: Ls=100 mm gazdasagos megmunkalasi pontossaga: 100 +0.05
1
a) Allitsa fel a méretlancot! 13 2 4
b) Szamitsa ki a zarotag névleges méretét! - 7
c) Milyen szélességi tlrésekkel kell elkésziteni a Z
, , , i1 r AN

f9g?sk§rekeke,t és a tavtart”ok'at (a hajtomuhaz P -

tiirése ismert €s egyforma a tiiréselosztas)? 7 7
d) Adja meg a méretlanc tagjainak névleges méretét E:é Q ‘é

és tlirését!

2.7. Az abran egy alszerelvény lathatd. Meg kell hatarozni, hogy a szerelési méretlancban mennyi
lehet az A persely és a B agy kozotti méret. 10h9 =10 56

170703
1503,

| | 10n9

10n9 | |

Ls

et

2.8. Ismertesse a statisztikai tiirésezés lényegét és alkalmazasanak feltételeit!
2.9. Fogalmazza meg a statisztikai tlirésezés valdszinliségi torvényét a megfeleld Osszefliggés
felirasaval!



2.10. Ismertesse a statisztikai tlirésezés miiszaki gyakorlatban alkalmazhatd két jellegzetes esetét
(az egyedi tlirések, ill. az eredd tiirés alakuldsara vonatkozoan)!

3. Megmunkalasok a szerelésben

3.1. Hogyan értelmezziik a megmunkalast? Mi a célja?

3.2. A megmunkalo eljaras értelmezése

3.3. A megmunkalassal a munkatargy elemeinek kapcsolataban létrehozott valtozas alapjan sorolja be a
megmunkalo eljarasok f6 csoportjait!

Létrehozas Megtartas Csokkentés Novelés

Alaklétrehozas
Képlékenyalakitas
Szétvalasztas
Egyesités
Bevonas
Anyagtulajdonsag
valtoztatas

4. A szerelési folyamat tervezése
4.1. Sorolja fel az alkatrészgyartas és szerelés kozti lényeges kilonbségeket.
Rajzolja fel a gyartasi koltség alakulasat a szerelési és az alkatrészgyartasi koltségek fliggvényében
4.2. Sorolja fel a szerelés technoldgiai tervezés szintjeit! Sorolja fel az elétervezés Iépéseit!
4.4. Sorolja fel a kdnny( szerelhetdség biztositasahoz sziikséges komplex kritériumok kézil nyolcat!

4.5. A komplex kritériumok alapjan valassza ki a konstrukciés megoldasok kdzll a kedvezébb valtozatot és
doéntését indokolja!
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4.6. Mi a csaladfa? Milyen tipusait ismeri?
4.7. Abra felhasznalasaval ismertesse a mennyiségi kapcsolatokat tiikrézé csaladfa felépitését!

4.8. Készitse el az abran lathat6 szerelt alegység Szerelési mQveleti sorrendtervét és a kombinalt szerelési
csaladfajat!
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5. Kotésmaodok technoldgiai jellemzoi

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.
5.5.

Csoportositsa a kotésmodokat az AR-ek kapcsolddasi formaja alapjan és soroljon fel legalabb 2 példat a
csoportokhoz!

Csoportositsa a kétésmddokat a kapcsolodé fellletek kozotti fizikai hatas formaja  szerint, és  két-két példan
abraval mutassa be!

Nevezze meg a csavarbiztositasi megoldasok csoportositasat. Soroljon fel legaldbb 3-3 csavarbiztositasi
megoldast!

Sorolja fel a csavarkdtések nyomaték korlatozasanal alkalmazhaté modszereket!

Soroljon fel a csavarkotések kialakitdsanak altalanos szempontjai koézil harmat! Ezek kozil egyet rajzon is
mutasson be.

5.6. Sorolja fel a szegecselés muiveleteit!
5.7. Rajzoljon harom példat szegecselési hibaral!
5.8. Sorolja fel a ragasztas hat el6nyét és hat hatranyat!

5.9. Fedéssel illesztett kotések létrehozdsanak madjai.
5.10. Milyen tényezdk befolyasoljak a feszitett (sajtolt) kbtéseket?

5.11. Sorolja fel, milyen sajtolt kbtéseket ismer?
5.12. Szerelésbarat kdtésformak kozil soroljon fel 5 kdtésformat!

6. A szerelés szervezettségének kérdései

6.1.Melyek a tervezési dokumentacioknak megfeleld kivitelezéshez megoldandé feladatok
6.2. Milyen szempontok szerint vizsgalhatéak a szerel6 rendszerek (modszerek)?

6.3. Miben kuldnbdznek a szerel6gépek az egyéb (forgacsold) megmunkalégépektsl?

6.4. Sorolja fel és jellemezze a gépesitettség szintjeit

6.5. Melyek az all6 (v. helyhez kétott) valamint a mozgo szerelés jellemzéi?

6.6. Melyek a kotott Gtemi szerelés fontosabb jellemzéi?

6.7. Rajzoljon fel harom "szerel&szigetet"!

6 8. A szamok beirasaval adja meg a szerel6rendszerek jellemzéit!

)
o
T

1. Darabszam ingadozas rugalmassaga
2. Egy darabra es6 beruhazasi kéltség
Szterelﬁt- Rugalrlqas Rugal;nas, tt,elylstsen 3. Egy szerel6helyre es6 itemid6 és
automata szerelo- automatizal
automata szereldsor ml,'mkatan,alom Y
4 Gépegységre es6 ar
(\ Gépesitett Gépesitett kor- Rugalmas, részben 5. Részegységek szama
egyedi asztalos egyedi automatizalt P
- munkahely munkahely szerelGsor 6. Sorozaltnagysag B}
L - - 7 Szerel6 munkahelyek szama
Egyedi Osszekapcsolt Osszekapcsolt 8. Tipussokasag
~ kézi munkahelyek munkahely L AlbaA A
C/ munkahely Csoportok 9. Automatizaltsagi fok o )
10. Karbantarté személyzet szama és képzettsége
\ r ra YNy . ra
( —~ 11. Munkadarabra esd beruhazasi kéltség
(_/ ) C C 12.  Munkadarabra esé bérkdltség
N~
O N C 13. Potencialis tékefelhasznalas




ME GTT Szerelés ZH jav. 2015. oktober 16.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 x
7 6 6 9 9 10 7 12 10 10 12 6 6 100
Név: Neptun kéd: Tankér:

1. Ismertesse (abran is) a gépipari termékek hierarchikus strukturajat! (7p)

GYM

GYARTMANY (GYM)
SZERKEZETI EGYSEG (SZE) SZERELT EGYSEG (SZE) 2 5z€ i sz€
FOCSOPORT (FCS) SZERELESI RESZEGYSEG (SZR)
ALCSOPORT (ACS) SZERELESI ALEGYSEG (SZA) l1rcs| [z2rcs| [srcs| [jrcs]

ALKATRESZ (AR)

llACS‘ |2Acs| |3Acs| IkACS‘
IlAR‘ |2AR‘ I3ARH4AR‘ ISAR‘ IIAR‘

2. Mit értiink szerelési részegység alatt?  (6p)
o szerkezeti egység kisebb egysége
e 0nallo funkcidval még rendelkezik (még mikddod, értelmezhetd)
e SZE mas részeitdl kiilonalloan is dsszeszerelhetd, kiprobalhato, ellendrizhetd
(pl. motor inditdmotorja, porlasztoja)

3. Sorolja fel az alkatrészgydrtds és szerelés kozti Iényeges kiilonbségeket (6p)!

e szerelés a gyartasi folyamat olyan szakasza, melynél azonos technikai feladatok egy gyartmanyon beldl
tobbszor is megismétiédnek

e parhuzamos munkak egyidében, kiilén helyen végezheték
e az egymast kdvetd miveletek soran a munka targyanak tdmege, mérete folyamatosan névekszik
e a szerelés technoldgiai folyamata altalaban reverzibilis.

4. A zardétag pontossagianak biztositasira milyen szerelési méretlinc megoldasi modszerek
ismeretesek? (9p)

a) az alkatrészek szerelhet6ségét biztositd szerelés
1. teljes cserélhetdség
2. részleges cserélhetdség
3. valogatd cserélhetdség (alkatrész parositasan alapulo cserélhetdség)
b) Zarotag utdlagos illesztésével végzett szerelés
szerelés kozbeni megmunkalassal
(pl. forgacsolas, koszoriilés, hantolas)
¢) Beszabalyozassal végzett szerelés kiegyenlité kompenzatorral
1. beszabalyozas allithaté méretli kompenzator segitésével,
2. Dbeszabalyozas fix méretii kompenzator segitségével.



ME GTT Szerelés ZH jav. 2015. oktober 16.

5. Ertelmezze a teljes cserélhetséget. Adja meg alkalmazasi teriileteit, elényeit, hatranyait! (9p)
Teljes cserélhetoség: méretlanc tagjaiként szerepld valamennyi alkatrész és szerelvény korlatozas nélkiil beépithetd.
Alkalmazdsa:

o Tomeggyartasban elterjedt (gépkocsi, motorgyartas, repulégép-gyartas).

o Kevés tagbdl allé méretlancok esetén altaldnos (féleg kevés tagbdl allé méretiancoknal).

¢ Olyan alkatrészeknél és szerelvényeknél, melyeknek az élettartama normal hasznalat esetén kisebb, mint a gyartmanyé.

Elényei: Hatrdanyai:
* aszerelés egyszerl 6sszeépitésseé valik (kbzbulsé *  azarotag tlirése miatt az Osszetevok tlirését
megmunkalas nélkdl)., szigoritani kell,

*  Gazdasagos Ikatrészek unkala . 1
0 (nincs illesztési munka, valogatas, beszabalyozas). az alkatreszek megmunkalasa viszonylag nagy

0 Alkatrészgyartast tobb tizem is végezheti. pontossagot kivan,
*  betanitott munkassal végezhet§ a szerelés, * ez koltséges, id6igényes eljaras az alkatrész
*  aszerelés id6 normaja elére szamithato, mivel nincs gyartasanal.
varatlan esemeny o *  kapcsolodo alkatrészek szama (n) lehet6leg kicsi
— szalagszeri szerelésben is jol szervezhetd lehet (ugyanis, ahol a T kicsi és az n nagy, otta T;
— potalkatrész ellatas egyszerd. értékek is csak kicsik lehetnek),
* Tartalék és cserealkatrészek kdnnyen biztosithatoak * az alkatrések tiirésének szigoritisa noveli az
0Osszkoltséget.

6. Az abran egy alszerelvény lathato. Meg kell hatarozni, hogy a szerelési méretlancban mennyi
lehet az A persely és a B agy kozotti méret. 10n9=10°; ., (10p)

170" Néveld tag: 170;°°
1509,
' 107 Csokkentd tag:  10h9 10h9 150° ,

A hézag (eredd) névleges mérete:
il L, =170—-(10+10+150) = 0mm

10h9

:U A hézag (eredd) minimalis mérete
A LM =170—0—(10+0+10+0+150+0) = 0mm

A hézag (eredd) maximalis mérete:
LrEaX =170+0,3-(10-0,036+10—0,036 +150—0,3) =0,672mm

A hézag (eredd) tlirésezett mérete
L, =0,>%*mm Ellen6rzés: 0,672=0,3+0,3+0,036+0,036=0,672
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7. Csoportositsa a kotésmodokat az AR-ek kapcsolodasi formaja alapjan és soroljon fel legalabb 2
példat a csoportokhoz! (8p)

OLDHATO NEM OLDHATO
csavar csapszeg  |hegesztés szegecselés
retesz ¢k forrasztas ragasztas

NEM _— gy s
~ [hengeres és kupos szeg sajtolas zsugorkotés
MOZGO ; . (o .
sasszeg zarak hidegalakitasos kotés
I I rofilos alkatrészparok bedntés
B B M hengeres mozgopar szerelt gumirugok
o gombcsuklo zart egységl golyoscsapagy
2 csuszoparok gordiiléparok [szimmering
G imozgatd csavarpar fémperselyben gumi
o csigahajtas fogaskerékpar
csapagyak

8. Nevezze meg a csavarbiztositasi megoldasok csoportositasat. Soroljon fel legalabb 4-4
csavarbiztositasi megoldast! (6p)

- kotés 1étrehozéasa kdzben - kotés 1étrehozasa utan
- rugos alatét - miianyag betétes ors6 - kontra anya - ragasztas
- biztositd lemez - torzitott menet - PAL anya - biztositd huzal
- recézett alatét - kiilonleges kialakitas - hasitott anya - pontozas
- fogazott lemez - sasszeg - festés

9. Rajzol]on harom példat szegecselési hlbara, nevezze meg a hiba okat! (6p)

a., tokéletlen fejkialakitas;

b., a fej elcsuszik;

c., rovid szegecsszar, a kotendd alkatrészek
sérilnek;

d., a két kotendd elem egymashoz képest elmozdul;
e,. az 0sszekotendd elemek kozott hézag alakul ki;
f., hosszl szegecsszar, tokéletlen fejkialakitas

S

AN
dj

10. Ismertesse a ragasztas elonyeit és hétrz’myait! (legalabb 6-6) (6p)

A ragasztott kotés eldnyei: A ragasztott kétés hatranyai:

o fesziiltségmentes kotés, *  a fellleti el6készités koltséges lehet,

e kiilonféle anyagok kotheték egymashoz, * a keményedés idétartama hosszu is lehet, ez

e rezgéscsillapité hatasa van, noveli az atfutasi id6t,

e nagy potencialklilonbségli fémek Gsszekotése egyszerlien| * lefejté igénybevétellel szembeni ellenéllasa
megvalosithatd (korrézidgatld szigetelés), kicsi,

e nem kell szigoru tliréseket el6irni, ezért csokken a gyartasi kéltség, | * az alkalmazasi hémérséklet novelésével g

e jOl tomit még nagy nyomasok esetén is, kotés szilardsaga csokken,

e a kétends alkatrészeket nem kell mas elemekkel gyengiteni (pl| * specidlis technologiaknal hevités ill. befogd
furat), készilékre is szlikség lehet (kdltségndvelés)

e dltalaban  szobahdmérsékleten (max. 200°C) létrehozhato, * dinamikus hatasokra altalaban érzékenyek,
elhanyagolhaté a héhatas, * tartds, statikus terhelés esetén hidegfolyasra

e aragasztéréteg kdénnyi (sulycsdkkenés), (kuszasra) hajlamos,

e elméletileg tetszés szerinti nagysagu feliiletek kéthet6k dssze * a kotés mindségvizsgalata csak roncsolasos

« igen vékony ill. kiildnbodzé vastagsagu alkatrészek is 6sszekothetdk, vizsgalattal végezhet el.

e dltalaban nem igényel koltséges beruhazast,

e j0 technologia esetén nem igényel szakmunkast.
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11. Abra felhasznalasaval ismertesse a mennyiségi kapcsolatokat tiikrozé csaladfa felépitését!
(10p)

Manmyichs coulddi 2.

je:0,1,2,3
iegységek, é 1zasi helye, ideje(hierarchikus szintek szama)

Czatlakozd elemek szamossiea elemek rendje
(multiplicitas) 0, 1, 2,3, 4
az egyzéget hany maz elembal zzerelheto
Dzzze

multiplicitas 1

elemek szélessige

Czatlakozo elemek zzintek zzerinti zzélesse

azonos zzinten czatlakozo elemek zzama 1,4, 7,4
keritilons sorzzint 7
zzerelézi vonalak tervezézehez zegitzégetad

12. A komplex kritériumok alapjan valassza ki a Kkonstrukciés megoldasok koziill a kedvezébb
valtozatot és dontését indokolja! (12p)

a) A2) Az  alkatrészek  szamanak
csokkentését értiik el a menetes kotés
helyett a ponthegesztés alkalmazasaval.

A2
b) FR, FR B1) A 2. érintkez alakjanak és beépitési

2 helyzetének megvaltoztatasaval a

Bézis alk. FRye—b -~ b2}21salk§tresrz f:OI"dlta’,S& ’ nélkiil
% 7 végrehajthato az egyiranyu szerelés

| _——Baduzis

Bl
) Cl) A baloldali megoldds a helyes
} szerelés szempontjabol, mert egy egyszer
illesztéssel és elhajlitdssal a kotés két
elem felhasznalasaval megoldhatd és a
szegecselési miivelet elhagyhatd

C1 Cc2

d) D2) A jobboldali megoldas a helyes,
mert a kiilonbdz6 anyagmindségii és
menetes kotéssel csatlakozo alkatrészek
helyett egy tomitogyiirii és egy atlatszo
mianyag alkatrész  segitségével a
szerelési 1d6, alkatrész darab-szam,
alkatrészgyartasi id6 csokken

D1 D2

13.Készitse el az abran lathato szerelt alegység Szerelési miiveleti sorrendtervét és a kombinalt
szerelési csaladfajat! (12p)



6. Anya

Szerelés ZH jav. 2015. oktober 16.
= :E Csapagy belsd gyird tengelyre sajtolasa
1. Csapagy Tarcsatengeyre szerelése
2. Tengely e 3 reteszkotéssel
3. Retesz L3 T 1] :E
4 | T 1 Ta ité
4. Tarc'sa L a;csa l:r:;:;:: ?:;a?:kméssel
5. Rugés alatéttaresa I
ate’

5

Anya 1
b
Szerelési muveleti sorrendterv
E1 Elszerelés E3 Végszerelés
2 Tengelyre E2 egység

1 Csapagy felsajtolva
E2 Eldszerelés
El egység
2 Tengelyébe
3 Retesz beszerelése
4 Tércsa felsajtolasa

2 Tengelyére
5 Alatét felhelyezése
6 Anya felcsavarasa, meghtizasa

Végellenorzés

Csapagy kiils6 gytirti szabad
forgasanak ellendrzése

14. Sorolja fel a szerelés technolégiai tervezés szintjeit! Sorolja fel az elotervezés lépéseit! (10p)

Elotervezés
Miiveleti
sorrendtervezés
Miiveletek tervezése
Miiveletelemek
tervezeése

Illesztés

a)
b)

c)
d)

€)

A szerelési folyamat el6tervezése

A szerelés technikai feltételeinek korvonalazasa

A szerelés tdmegességének meghatarozasa

A gyartmany tagolasa

Funkcionalis és technologiai helyesség vizsgalata

(a szerelhet6ség biztositasa)
A funkcionalis elemzés fontosabb szempontjai
A méretlancok vizsgalata
A szereléstechnologiai helyesség vizsgalata

Szereléshelyes konstrukcid

Komplex kritériumok

A. Az illesztés helyessége
B. Konnyi szerelhetdség biztositasa
C. A részegységekre valo bonthatosag igénye
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 >
6 8 8 8 6 8 6 6 13 6 8 7 10 100

Név: Neptun kod: Tankor:

1. Ismertesse (abran is) a gépipari termékek hierarchikus strukturajat! (6p)
GYM

GYARTMANY (GYM)
SZERKEZETI EGYSEG (SZE) SZERELT EGYSEG (SZE) ’2_!;‘ ’_JZ?‘
FOCSOPORT (FCS) SZERELESI RESZEGYSEG (SZR)
ALCSOPORT (ACS) SZERELESI ALEGYSEG (SZA) lircs] [2rcs| [srcs] [jres]
ALKATRESZ (AR)
IlACS‘ IZACS‘ ISACS‘ IkACS‘
llAR‘ IZAR‘ I3ARH4AR‘ |5AR| IIARI

2. Ertelmezze a részleges (korlitozott) cserélhetéséggel torténd szerelést. Adja meg
alkalmazasi teriileteit, elonyeit, hatranyait!  (8p)

Ertelmezés: Az alkatrészek cserélhetdségét tudatosan tervezett korlatozasokkal megvaldsitd

méretlanc megoldasi modszer.

Alkalmazasi teriilet: Viszonylag nem sok tagbdl allo, nagyobb pontossagot igényld egységek

szerelésénél a megmunkalasi koltségek csokkentésére.

Elénye: az Osszetevd tagok tlirésének bdvitésével csokken az alkatrészgyartdssal szemben

tamasztott igény, és ezzel a sziikséges raforditas.

Hatranya: A tervezettnek megfelelé meghatarozott aranyu selejt miatt szerelésnél idéleges zavar

lehet.

3. Rajzolja fel a gyartasi koltség alakuldasat a szerelési és az alkatrészgydrtdsi koltségek
fiiggvényében!(8p)

idé
k
tgs \///.G’Y'{. t'irE
Szerelés
Alkatrészgyartas

Y

IT (hibik, pontatlansig)
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4. Melyek az allo (v. helyhez kotott) valamint a mozgo szerelés jellemzo6i?  (8p)

allo
a munka targya a SZER folyaman all
a dolgoz6 mozog

nagyméretil, nehéz egységek szerelésénél
koltséges, bonyolult anyagmozgatd berendezések

kivaltasara

mozgo

a mdb-ot anyagmozgatd berendezés mozgatja
a szakositas nagymeértékii
betanitott munkasok végzik

egyenletes a termelés
monoton munka

miuveleti id6k kiegyenstlyozottak

5. A komplex Kkritériumok alapjan valassza ki a konstrukcios megoldasok koziil a kedvezobb

(6p)

valtozatot és dontését indokolja!

’@(aﬁtét

A2) Rugalmas elemek alkalmazasa

kedvezdbb.

a)
B1l) Bevezet6 elem kialakitasa a
szerelést konnyebbé, gyorsabba
(1d6, termelékenység stb.) teszi.

b)

6. Csoportositsa a kotésmoédokat az AR-ek kapcsolodasi formaja alapjan és soroljon fel
legalabb 2 példat a csoportokhoz! (8p)

——
pofey by

7. Rajzoljon harom példit szegecselési hibdra,

D ‘ \
e R 2 7R 7.7 7
iT]a) b) cj

NN

OLDHATO NEM OLDHATO
csavar csapszeg  |hegesztés szegecselés
retesz ek forrasztas ragasztas

NEM I o oz
MOZGO hengeres és kupos szeg sajtolas zsugorkotés
sasszeg zarak hidegalakitasos kotés
rofilos alkatrészparok bedntés

M hengeres mozgopar szerelt gumirugok

o gombcesukld zart egységli golydscsapagy
csuszoparok gordiiléparok [szimmering

Z . . : .

G mozgato csavarpar Xilleng-block fémperselyben

o csigahajtas fogaskerékpar |gumi
csapagyak

nevezze meg a hiba okdt! (6p)

a., tokéletlen fejkialakitas;
b., a fej elcsuszik;

c., rovid szegecsszar,
sériilnek;

a kotendo alkatrészek

d., a két kotendd elem egymashoz képest elmozdul;
e,. az Osszekotendd elemek kozott hézag alakul ki;
f., hosszu szegecsszar, tokéletlen fejkialakitas
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8. Ismertesse a ragasztas elonyeit és hatranyait! (legal

ibb 6-6) (6p)

A ragasztott kotés eldnyei:

o fesziiltségmentes kotés,

o kiilonféle anyagok kothetok egymashoz,

o rezgéscsillapitd hatdsa van,

enagy potencialkiilonbségli  fémek
megvaldsithatd (korr6zidgatlo szigetelés),

o nem kell szigoru tliréseket eldirni, ezért csokken a gyartasi koltség,

e jol tomit még nagy nyomasok esetén is,

e a kotendo alkatrészeket nem kell mas elemekkel gyengiteni (pl.
furat),

e dltalaban  szobahdmérsékleten
elhanyagolhaté a h6hatas,

e aragasztoréteg konnyl (sulycsokkenés),

o clméletileg tetszés szerinti nagysagu feliiletek kothetok dssze

e igen vékony ill. kiilonbdz6 vastagsagt alkatrészek is 6sszekdthetdk,

o altalaban nem igényel koltséges beruhazast,

Osszekotése  egyszeriien

(max. 200°C)

A ragasztott kotés hatranyai:

E3
E3

létrehozhato,| *

® j0 technoldgia esetén nem igényel szakmunkast.

a feliileti elokészités koltséges lehet,

a keményedés id6tartama hosszu is lehet, ez
noveli az atfutasi idot,

lefejtd igénybevétellel szembeni ellenallasa)
kicsi,

az alkalmazasi homérséklet ndvelésével a
kotés szilardsaga csokken,

specialis technologidknal hevités ill. befogd
késziilékre is sziikség lehet (koltségndvelés)
dinamikus hatasokra altalaban érzékenyek,
tartds, statikus terhelés esetén hidegfolyasra
(kuszasra) hajlamos,

a kotés mindségvizsgalata csak roncsolasos
vizsgalattal végezheto el.

9. A szamok beirasaval adja meg a szerelorendszerek jellemzéit! (13p)

U

O Szerel- Rugalmas Rugalmas, teljesen
automata szereld- automatizalt
< ) automata szereldsor
N Gépesitett Gépesitett kor- Rugalmas, részben
Q ), egyedi asztalos egyedi automatizalt
munkahely munkahely szereldsor
Y
N Egyedi Osszekapcsolt Osszekapcsolt
N kézi munkahelyek munkahely
N ) munkahely csoportok
N

1. Darabszam ingadozas rugalmassaga <« 9.
2.  Egy darabra es6 beruhazasi koltség <« 10.
3.  Egy szerel6helyre esé utemidd és munkatartalom « 11.
4.  Gépegységre es6 ar — 12.
5. Részegységek szdma — 13.
6. Sorozatnagysag —

7.  Szerel6 munkahelyek szama —

8. Tipussokasag <«

10. Rajzoljon fel harom "szerelészigetet'! (6p)

11. Az abran lathaté szerelt tengelyt teljes cserélhetoséggel Kkell szerelni a hajtomiihazba.

Automatizaltsagi fok T
Karbantarté személyzet szama és képzettsége T
Munkadarabra es6 beruhazasi koltség T

Munkadarabra es6 bérkoéltség
Potencialis tékefelhasznalas 7T

)
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+0,25

Névleges méretek: Miikodés szempontjabol megkivant jaick: L 002

Fogaskerék 1. (1. tételszam)  agyszélesség: L1=30 mm
Fogaskerék I1.(2. tételszam)  szélesség: L3=20 A hajtomiithaz belsé homlokfeliilet tavolsaganak

mm dasa Kkélasi tossdoa: 100+0,17
Tavtarto L. (3. tételszam) szélesség: ~ L,=35 mm  83Z(1asagos megmunkalasi pontossaga. +0,05

Tavtarto I1.(4 tételszam) szélesség: Ls=15mm

Hajtomiihaz belsé mérete: Ls=100 mm
a) Allitsa fel a méretlancot! 13 b
b) Szamitsa ki a zarotag névleges méretét! ' Y 2
c) Milyen szélességi tirésekkel kell elkésziteni a | Z
fogaskerekeket és a tavtartokat (a hajtomithaz g P
tlirése ismert és egyforma a tiiréselosztas)? Y
d) Adja meg a méretlanc tagjainak névleges 4 %
meéretét és tlirését! A
[ . n-1
b) Lo = L7 — 3 150kk — 100—(30+ 20+ 35+15) =0
i=1 i=k
€) 915y = 9\ - 95 _ 0,2-012 — 0,02 mm d) L, =30%, Ly=20°,, Ls =10073 5%

n— 2 4 L2 = 35?032 L4 = 15?0,02 LA = O:ggg

12. Melyek a kotott iitemii szerelés fontosabb jellemz6i? (7p)

egyenletes termelés

iitemidd szerinti terhelés nem egyenletes

teljesitmény iitemidon beliil ingadozik

dolgozdk atlagos teljesitménye joval az iitemidd alatt marad

sziik keresztmetszet hatasa

a szereldsor egyiittes hosszat a munkahelyek szdménak és egymashoz valo tavolsaganak

szorzata adja

e a szakositds mélysége €s igy a szereldsor hossza hat a szerelés helysziikségletére, az
anyagmozgatasi Ut hosszara és az lizem biztonsagara

e a termelés rugalmassaga a szalag hosszaval csokken, ezért keriilni kell a részletes
munkamegosztast és a hosszu szalagkialakitast

e a munkat adott jelre vagy idépontban kezdik és fejezik be)

13. Abra felhasznalasaval ismertesse a mennyiségi kapcsolatokat tiikrozo csaladfa felépitését!
(10p)

Manwicly comibdle E.

je:0,1,2, 3
szerelési egységek, alkatrészek csatlakozasi helye, ideje(hierarchikus szintek szama)

Caatlakozd elemel zzd mossiea elemek rendje
(multiplicitas) 0, 1, 2,3, ¢
az egyseget hany mas elembol szerelheto

Ozsze

multiplicitis 1

elemek szélessége

Czatlakozo elemelk szintels zzerinti zzelezzsese
azonosz zzinten czatlakoz elemek zzama 1,4, 7,4
keritikns sorszint 7
zzerelézi vonalak tervezesehez zegitzézet ad




